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US A 3 419 937 (425:369) 

(57) SAMKANDRAG: Fdrfarande och anordning f3r att framataMla ett 

laminat av oxsvaxlande plana och wellade ark som ska 11 
biida en wellstruktur . Stroktoren anvahds exempaXvis 
for att framstaMla kontaktkroppar for utbyta av varme, 
fukt etc. 

Dtgingsmaterlalet/ ex. vis en pappersbana av ett " 
formbart material, aasom glasfiber, cellulosa aller 
dylikt indrankes ellar impregneraa med el at impregne- 
ringsorgan (14, 16) med en koncentrerad vattenglaa- 
ldsning oeh torkas dareftar mad torknings organ (18, 26) 
till en torrhalt av 45-63 % med avseende pa vattang/laaet. 
Den farsta pappersbanan {2^} wellas dareftar medelst 
wallningsorgaa (30) och sammanf Bras med en andra, plan 
pappersbana (? 2 ) som indrankts med vattanglaa och tor- 
kats. Det av da bada pappersbanorna (P^/ ? 2 ) bildade 
laminatet torkas (46) dareftar till en torrhalt av ca. 
60-95 % med avaaande pa vattanglaset. 
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Foreliggande uppfinning avser ett forf arande 
for framstallning av ett laminat av omvaxlande plana 
och wellade ark som skall bilda en wellstruktur f 3r 
framstallning av kontaktkroppar f 8r utbyte av vSrine, 
5 f ukt, etc. . - . 

r 

Kontaktkroppar, exempelvis fSr utbyte ay fukt 
eller virme elier badadera ar vanligen sammansatta 
av tunna skikt av formbara material , sasom pappersbanor 
av glasfiber, cellulosa eller liknande, vilka formas 

10 till ett laminat som bildas genom att plana och wellade 
ark av pappersbanan sammanfdrs och forbinds till ett 
element, som har ett flertal Sppna, genomgaende kanaler. 

Vid kanda metoder for framstallning av sadana 
kontaktkroppar, exempelvis i form av en rotor, forenas 

15 de wellade och plana pappersbanorna vanligen med hj&lp 
av ett organiskt lim som Sven pdf ores laminatet vid 
lindningen till en rotorformad kontaktkropp , eller 
vid sammanbindning av plana ark av laminatet till 
en kubformad kontaktkropp, Kontaktkroppen impregneras 

20 dSrefter med vattenglasl5sning for att bilda en gel 
som sedan overgar genom ytterligare behandlingar i 
en fast subs tans p£ kroppen som ger denna dess fukt- 
och varmeoverf drande egenskaper. For att dstadkomma 
impregnering med vattenglas £r det vanligt att blocket 

25 eller rotbrn nedsSnkes i en vattenglasl5sning, vilket 
dock har f lera nackdelar. Man Snskar infora sd stor 
mangd vattenglas som mSjligt i kroppen fSr att ge 
denna goda fukt- och vSrme5verf Srande egenskaper, 
men vid nedsSnkningen i vattenglas 13sningen och in- 

30 fSrande av stora m^ngder vattenglas krymper kroppen 
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i storleksordningen 15-20 %, vilket man maste ta hSnsyn 
till vid f ramstailningen av grundkr oppen . En annan 
nackdel me<i den kanda metoden ar att det organiska 
limmet oftast maste brSnnas bort r for att dstadkomnia 
5 en obrannbar kontaktkropp , och nSr denna urbrtnning 
sker kommer laminatet och darmed kontaktkroppen att 
vara oimpregnerad dar limmet bar suttit. Ytterligare 
nackdelar med det kanda fflrf arandet, vid vilket den 
fSrdiga kontaktkroppen nedsSnkes i vattenglaslSsningen, 

10 Sr att de smi kanalerna i konktaktkr oppen latt kan 

blockeras, vilket aedfor att vattenglasl&sningen maste 
vara relativt utsp^dd. En annan nackdel ar darvid att 
man erhailer en ojamn fSrdelning av vattenglaset. 

Huvudsyftet med fSreliggande uppf inning ar att 

15 istadkomma ett fSrfarande vid vilket nackdelarna med 
de kanda f ramstallningsprocesserna elimineras. 

Ett annat syfte ar att istadkomma ett forfarande 
for framstallning av kontaktkroppar vid vilket man re- 
ducer ar krympningen av mater ialet under gelningsprocessen. 

20 Ytterligare ett syfte Sr att istadkomma ett for- 

farande fSr framstallning av kontaktkroppar dar en jamn 
och kontrollerad fordelning av amnena, sdsom vattenglas, 
astadkommes i kontaktkroppen under framstallningsprocessen. 
Dessa och andra syften uppn^s genom att sattet 

25 enligt uppfinningen erhdllit de i de foljande patentkraven 
angivna kannetecknen . 

Uppfinningen kommer i det f51jande att beskrivas 
nSrniare i samband med ett p4 ritningen visat utf Srings- 
exempel. Figuren visar schematiskt en aniaggning f5r 

30 framstallning av ett larainat av onrvSxlande plana och 
wellade arJc f som kan anvandas for framstallning av 
kontaktkroppar. 
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Vid den i figuren visade anlaggningen betecknar 
10 en rulle av en pappersbana av ett formbart material/ 
sasom glasfiber, cellulosa eller dylikt. Frin pappersrul- 
len 10 avlindas pappersbanan i pilens riktning och 
5 leds over en brytnille 12 ned i ett kar 14 som innehal- 
ler koncentrerad vattenglaslosning. Pappersbanan Pi 
leds ned under nivan f 3r vattenglaslfisningen i karet 
14 med hjalp av en rulle 16 som ar nedsankt i lfisningen. 
Vid passagen genom karet 14 indrankes pappersbanan 

10 Pi med koncentrerad vattenglaslfisning sa att pappersbanan 
mattas med losningen. Naturligtvis kan indrtnkningen 
av papperet ocksd ske medelst bestrykning av papperet 
' med vattenglas losningen, vilken utgfires av en natrium- 
silikatlosning, som senare skall omvancjlas till kiselgel 

15 for impregnering av papperet. Efter indrankningen 
med den koncentrerade vattenglaslosningen passerar 
pappersbanan Pi uppat i figuren till en torksektion 
18, vilken innehaller ett flertal torksektioner 20 , 
i det visade fallet fyra sektioner, som kan utgfiras 

20 av varmluf tsaggregat eller inf rarodaggregat. Via bryt- 
rullar 22 och 24 tillf ores pappersbanan Pi dar efter 
ytterligare ett torkaggregat 26 med torksektioner 
20 av samma typ som tidigare beskrivits, for eftertork- 
ning av pappersbanan Pi- Da banan lamnar aggregatet 

25 26 har vattenglaset en torrhalt av cirka 45-65 %, ffire- 
tradesvis 45-55 %. Pappersbanan ; ,.Pi tillf fires darefter 
via en brytrulle 28 en wellningsvals 30 dar banan Pi 
wellas for att bilda ett stort antal sma veck i pappers- 
banan • 

30 par att bilda det beskrivna laminatet av omvaxlande 

plana och wellade skikt omlindas en andra pappersbana 
P-2 frin en pappersrulle 32 och tillf ores via en bryt- 
rulle 34 ett kar 36, som innehiller koncentrerad vatten- 
glaslosning/ och i vilken pappersbanan P2 f fires ned 

35 i losningen via en rulle 38. Pappersbanan P2 indrSnkes 
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dtrvid med den koncsntrerade vattenglaslosningen och 
tillfares ett torkaggregat 40 som innehiller ett antal 
torksektioner 20 av samma typ som tidigare beskrivits 
vid torkning av pappersbanan P^. I torkaggregatet 
40 torkas pappersbanan P 2 f aretrtdesvis frdn den sidan 
som kommer att vara vand f rdn pappersbanan P^ da de 
bada pappersbanoma Pi, P 2 sammanfSras till bildande 
av ett laminate Aven om torkningen pdverkar hela pappers- 
banan kommer dSrigenom den mot pappersbanan Pj vid 
lamineringen vtnda sidan att ha hSgre fukthalt In 
den utltvanda sidan- Ef ter torkaggregatet 40 tillf 3res 
pappersbanan P 2 via en brytrulle 42 den wellade pappers- 
banan Pi och de forenade banorna, som utgSr laminatet 
L, pressas samman mellan brytrullen 42 och valsen 
15 44 , varvid en forbindning sker mellan banorna f vid 

vilken vattenglaset tj&nar som bindemedel. Bfter sam- 
manf orandet av banorna leds det bildade laminatet 
L genom ytterligare ett torkaggregat 46 som innef attar 
ett antal torksektioner 20 av tidigare beskriven typ. 
20 I torkaggregatet 46 torkas laminatet till en torrhalt 
pd vattenglaset av cirka 60-95 %. 

Som f ramgdr av ovanstaende impregneras papperet 
i laminatet L fran bor jan med stora mSngder vattenglas 
som Slx tillrSckligt for. de Snskade egenskaperna i 
25 den kontaktkropp som senare framstSlles av laminatet. 
Genom att pappersbanan Pi, som senare skall wellas, 
; indrSnkes med vattenglas och dSrefter torkas till 
en torrhalt av cirka 45-65 %, f SretrSdesvis 45-55 %, 
och sdltinda bef inner sig i vdtt, plastiskt tills tAnd 
kan man anvanda mindre wellhajder och erhi.Ha en j3mn, 
homogen yta hos wellatmkturen utan risk f 3r blockering 
eller igensattning av de blivande kanalerna- D4 inget 
■ annat lim anvSndes f 5r att f arbinda skikten, utan 
f Srbi n dni n gen sker med tillhjalp av vattenglaset, 
35 behBvs ej heller ndgon ur-brSnning av rotorn och impreg- 
neringen kommer att strScfca sig 6ver hela laminatet. 
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salunda aven i f orbindningsstallena. Den vid efterbehand- 
lingen bildade kiselgelen blir vid forfarandet enligt 
uppfinningen mindre fluff ig ocb dammar salunda mindre 
vi&^ anvandning av kontaktkroppen . 

Det ar klart att det visade och beskrivna forfa- 
randet endast ar ett exempel pi uppf inningens realiserande . 
och att denna kan varieras inom ramen for de foljande 
patentkr aven . 
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PATENTKRAV 

1. FBrfarande f3r framstallning av ett laminat 
av omvaxlande plana och wellade ark som skall bilda 
en wells truktur fSr framstallning av kontaktkroppar 
fSr utbyte av varme, fukt etc., kanneteck 
n a t av att utgangsmaterialet, sasom en pappersbana 
av ett formbart material, exempelvis glasfiber, cellu- 
losa eller liknande, indrankes med koncentrerad vatten- 
glasl5sning, att pappersbanan darefter torkas till 
cirka 45-65 % torrhalt med avseende pa vattenglaset 
och wellas , att en a n d r a pappersbana indrankes med 
koncentrerad vattenglasl8sning och torkas, att den 
andra pappersbanan sammanf Sres med den forstnamnda 
pappersbanan, och att det bildade laminat et torkas 
till en torrhalt av cirka 60-95 % med avseende pa 
vattenglaset. 

'v. 

\ 

2. F5rfaxande enligt patentkrav 1, k a n n e- 
t e c k n a t av att den andra pappersbanan torkas 
fSretradesvis frin en sida och att den andra pappers- 
banan sammanf ores med den f Srstnimnda pappersbanan 

sa att den mindre torkade sidan av den andra pappersbanan 
bringas i kontakt med den wellade, ffirsta pappersbanan. 

3. FSrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, 
kSnnetecknat av att indrankningen av pappers- 
banorna sker genam att pappersbanoma fir passera 

genom en lflsning av vattenglas. 

4. PSrfarande enligt nlgot av patentkraven 1 
till 3f kSnnetecknatav att torkningen 
av pappersbanoma sker med hjaip av varmluft eller 
infrardd varmestrdlning. 

5. PQrf arande enllgt ndgot av patentkraven 1- 

4, kannetecknatav att den fOrsta pappers- 
banan torkas till ca. 45-55 % torrhalt med avseende 
pd vattenglaset. 



